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1. Machine element with a hard bearing or 
guiding surface (F), which contains hard bodies 
(1) embedded in an embedding mass (2) of 
plastics material, which bodies are reduced by 
fraction of their original height (H), characterized 
in that the hard bodies are made of metal and in 
the initial state are balls (1) of equal size, of the 
order of magnitude of roller bearing balls, which 
are disposed adjacent one another. 
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JUrgen Schulz in 1000 Berlin 
Patentansprtfche 

j7} Verfahren zur Herstellung einer harten FlSche unter Anwen-~ 
dung eines abtragenden Bearbeitungsvorganges , insbesondere 
einer Feinbearbeitungsoperation, an dem mit der Fl&che zu 
versehenden Element, dadurch gekennzeichnet f daB harte 
K&rper in zuinindest weitgehend einander benachbarter An- 
ordnung in einer zur AushSrtung befShigten Masse eingebet- 
tet werden und dafl nach dem Hartwerden der Einbettmasse 
die darin gehaltenen KSrper auf eineu. Teil ihrer Hohe zur 
Erzeugung der FISche abgearbeitet werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da/3 die 
Einbettmasse auf eine Unterlage aufgetragen wird und die 
harten KSrper darin eingefugt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
harten K6rper auf einer Unterlagen angeordnet und dann mit 
der Einbettmasse wenigstens teilweise urageben werden. 
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4. Verfahren nach Anspruch 1 und einem der Anspruche 2 und 3, 
dadurch gekennzeichnet , daB als Unterlage ein mit der 
Flache zu versehender Gegenstand selbst verwendet wird. 

5. Verfahren nach. Anspruch 1 und einem der Anspruche 2 und 3, 
dadurch gekennzeichnet, da/3 die erhSrtete Einbettmasse mit 
den harten Korpern zusammen mit der Unterlage auf einen 
mit der Flache zu versehenden Gegenstand aufgebracht wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 und einem der Anspruche 2 und 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die erhartete Einbettmasse mit. 
den harten Korpern getrennt von der Unterlage auf einen 
mit der Flache zu versehenden Gegenstand aufgebracht wird..~ 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 5 und 6, dadurch ge- 
kennzeichnet , daB das Abarbeiten der eingebetteten Korper 
nach dem Aufbringen auf den Gegenstand durchgefuhrt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die harten Korper durch Schleifen ab- 
gearbeitet werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl in einem zur Aufnahme der Einbettmasse 
und/oder der harten Korper bzw. beiden bestimmten Objekt 
eine Ausnehraung, Vertiefung od.dgl. hergestellt wird. 

-3- 
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10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die harten Korper zunachst auf einem 
Trager angeordnet und dann mittels des Tragers in die 
Einfaettmasse eingebracht werden. 

11. Verfahren nach Anspruch 10/ dadurch gekennzqichnet , daB 
ein im wesentlichen starrer Trager verwendet wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 10 , dadurch gekennzeichnet, daB 
ein im wesentlichen flexibler TrSger verwendet wird. 

13. Verfahren nach. einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl harte KSrper von gleicher geometrischer 
Form und Gr6fle verwendet werden. 



14. Verfahren nach einem der AnsprUche 
kennzeichnet, dafl als harte KOrper 
den. 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Einbettmasse ein Kunstharz verwen- 
det wird. 

16. Vorrichtung zur Durchf iihrung des Verfahrens nach einem der 
AnsprUche 1 bis 15, gekennzeichnet durch eine Auflage (6, 
16) fur die Anordnung der harten Korper CD vor ihrem Ein- 
bringen in die Einbettmasse C2) und einen die Auflage (6, 
16) begrenzenden Rahmen (7, 17) od.dgl. 

130041 /0307 -4- 
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17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet , da/5 
der Rahmen (7) od.dgl. relativ zur Auflage (6) verschieb- 
bar ist. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 16 und 17 , gekenn- 
zeichnet durch eine im wesentlichen starre Auflage (6) . 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 16 und 17/ gekenn- 
zeichnet durch eine im wesentlichen flexible Auflage (6,12 

20. Vorrichtung nach einem der Ansprttche 16 bis 19, dadurch ge , 
kennzeichnet, dafl die Auflage (6, 13) wenigstens auf der _ 
die harten Korper (1) aufnehmendeh Seite mit einer Kleber- 
schicht versehen ist. 

21 . Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem 
der Anspruche 1 bis 15, insbesondere Vorrichtung nach 
einem der Anspruche 16 bis 20, gekennzeichnet durch einen 
wenigstens auf einer Seite mit einer Klebeschicht (12) 
versehenen Trager (11, 13) fiir die harten Kdrper (1). 

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, da/3 
der Trager (11, 13) flexibel oder biegsam ist. 

23. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 22, dadurch 
gekennzeichnet, dafi zum Einfiigen der harten Korper (1) 

in die Einbettmasse (2) wenigstens ein an einer Fiihrung (9; 
bewegbarer Teil (5 bzw. G) vorgesehen ist. 
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24. Objekt mit wenigstens einer harten Flache, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die harte Flache (P) gemafl dem Verfah- 
ren nach einem der Anspriiche 1 bis 15 hergestellt ist. 

25. Objekt mit wenigstens einer harten Flache, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die harte Flache (F) wenigstens eine 
Partie aufweist, die gemafl dem Verfahren nach einem der 
Anspruche 1 bis 15 hergestellt ist. 
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Jiirgen Schulz in 1000 Berlin 

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer harten 
Flache sowie mit einer solchen FlSche versehenes Objekt 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zur Herstellung einer harten Flache unter Anwendung eines 
abtragenden Bearbeitungsvorganges , insbesondere einer Feinbe- 
arbeitungsoperation , an dean mit der Flache zu versehenden 
Element, 

In der Technik, naraentlich im Maschinenbau, werden in zahl- 
reichen Fallen Flachen benotigt, die im Vergleich zu normalen 
Eigenschaf ten von Stahl- Oder Nichteisenwerkstof f en bzw. nicht- 
metallischen Materialien eine erhohte Harte und dadurch eine 
grofle Wider stands fahigkeit gegeniiber bestimmten Beanspruchungen 
aufweisen. Dies gilt z.B, fiir Lagerf lachen, Fuhrungen usw. Es 
imissen dann solche Stahlsorten verwendet werden , die sich har- 
ten lassen, wobei r.ach dem Harten viblicherweise eine Schleif- 
bearbeitung erfolgt, urn einen mSglichst guten Endzustand der 
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betreffenden Flache zu erhalten. Beim Schleifen von geharteten 
Werkstiicken treten jedoch durch die Warmebelastungon und son- 
stige Einfliisse leicht Beeintrachtigungen Oder sogar Bescha- 
digungen der OberflSche bzw. des gesamten Werksttickes ein. 
Weiterhin 1st es oft nicht mSglich, auf diese Weise bestimm- 
te Anforderungen an die Formgenauigkeit der Flache, etwa im 
Hinblick auf vdllige Ebenheit, zu erfullen. Ganz abgesehen 
davon sind generell harte und genaue Flachen an Gegenstanden 
aus solchen Werkstoffen, die sich nicht wie Kohlenstoff stable 
harten lassen, nicht erzielbar. 

Aufgabe der Erfindung ist es, bestehende Onzulanglichkeiten 
und Schwierigkeiten zu beheben und einen Weg zur Herstellung 
harter Flachen an Objekten verschiedenster Art aufzuzeigen, 
namentlich auch bei Gegenstanden aus nicht in bekannter Weise 
hartbaren Werkstoffen. Dabei will die Erfindung weiterhin 
die Moglichkeit bieten, harte Flachen von hoher Formgenauig- 
keit zu erzielen, so dafi dadurch Elements oder Gegenstande 
von hoher PrSzision geschaffen werden konnen. Die Erfindung 
will bei alledem vorteilhafte Ausfiihrungsweisen des Verfah- 
rens und Ausgestaltungen von zur Durchfuhrung des verfahrens 
dienenden oder dabei anzuwendenden Vorrichtungen angeben. 
Weitere Probleme, mit denen sich die Erfindung im Zusammen- 
hang damit befafit, ergeben sich aus. der jeweils erlauterten 
Lis sung. 

Die Erfindung sieht vor, dafl- harte Korper, vorzugswelse in 
groBerer Anzahl, in zumindest weitgehend einander benachbar- 

-8- 
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ter Anordnung in einer zur Aushartung befahigten Masse ein- 
gebettet werden und dafl nach dem Hartwerden der Einbettmasse 
die darin gehaltenen Korper auf einem Teil ihrer Hohe zur 
Erzeugung der Flache abgearbeitet werden. Das Abarbeiten 
kann durch eine dem jeweiligen Fall am besten gerecht werden- 
de Bearbeitungsoperation erfolgen, insbesondere durch 
Schleifen. 

Als Einbettmasse werden solche Materialmen verwendet, die ge- 
eignet sind, den harten Korpern den notwendigen Halt zu ge- 
ben. Dariiber hinaus kann die Einbettmasse Eigenschaf ten auf- 
weisen, die fiir den jeweiligen Anwendungsf all giinstig sind 
bzw. besondere Anforderungen des betref fenden Bedarf sf alles 
erfiillen, etwa hinsichtlich der Druckf estigkeit . Insbesondere 
kommen als Einbettmasse Kunstharze in Betracht, so nament- 
licK Epoxid- oder Polyesterharze , ggfs. mit Zusatz von Stahl, 
Bronze oder einem anderen Me tall in zerkleinerter Form bzw. 
als Pulver . 

Die harten Korper sind Einzelelemente aus hartem Werkstoff • 
Dies kann namentlich Stahl oder aber auch ein Hartmetall 
(z.B. als Sinterwerkstof f ) bzw. ein keraroisches Material sein. 
Die Korper konnen eine eckige oder runde, regelmafiige oder 
unregelmSflige Form haben. Mit besohderem Vorteil werden als 
harte KSrper Kugeln verwendet, namentlich Walzlagerkugeln 
oder Kugeln, wie sie sonst z.B. fur Mahlprozesse benutzt wer- 
den. 
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Durch die Brfindung lafit sich auf Gegenstanden der verschie- 
densten Art eine harte und im Bedarfsfall auch sehr genaue 
Flache schaffen, wobei ganz unterschiedlichen Bedingungen 
Rechnung getragen werden kann und insbesondere harte Flachen 
auch an solchen Gegenstanden vorgesehen werden konnen, die 
selbst nicht hart sind. Weiterhin sind auch Reparaturen giin- 
stig mSglich. 

Das Zusammenfugen der harten Kdrper rait der Einbettmasse kann 
auf verschiedene Weise geschehen. Vorteilhaft wird die Ein- 
bettmasse in streichf ahigem oder plastischem Zustand auf ei- 
ne Unterlage aufgetragen, worauf dann die harten Kdrper darin 
durch Eindriicken od.dgl. eingefugt werden. Es ist aber auch 
moglich, zunachst die harten Korper auf einer Unterlage an- 
zuordnen und sie dann zumindest teilweise mit der Einbett- 
masse zu umgeben, etwa durch Vergiefien, wobei sich die Ein- 
bettmasse in einem flussigen oder flieflfahigen Zustand be- 
findet. 

Als Unterlage beim Ineinanderfiigen von Einbettmasse und har.- 
ten Korpern kann insbesondere ein Gegenstand, der die harte 
Flache aufweisen soli, selbst verwendet werden. Wird eine 
gesonderte Unterlage verwendet, so kann die erhartete Ein- 
bettmasse mit den harten Korpern zusammen mit der Unterlage 
auf den Gegenstand, der die harte Flache aufweisen soil, 
aufgebracht und auf diesem befestigt werden, z.B. durch Kle- 
ben, oder die erhartete Einbettmasse mit den harten Korpern 
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kann von der Unterlage getrennt und dann auf den Gegenstand 
aufgebracht und an diesem befestigt bzw. mit ihm verbunden 
werden. Das Abarbeiten der eingebetteten harten Korper kann 
in den genannten Fallen vor dem Aufbringen auf den betref- 
fenden Gegenstand erfolgen. Vorzugsweise wird dieses Abar- 
beiten jedoch nach dem Aufbringen auf den Gegenstand durch- 
geftihrt, insbesondere, wenn die harte Flache in ihrer Zuord^ 
nung oder Lage auf dem Gegenstand besondere Anf orderungen 
Oder Genauigkeitsanspruche erfullen soil. 

In den verschiedenen erlauterten Fallen, sei es, daB das In- 
einanderfiigen von Einbettmasse und harten Korpern auf dem 
betreffenden Gegenstand selbst erfolgt, sei es, daB ein ge- 
trennt hergestelltes Element aus der Einbettmasse mit den 
harten KSrpern auf einen Gegenstand aufgebracht wird, sei 
es, daB es sich urn eine Unterlage zur Aufnahme der Einbett- 
masse und/oder der harten Korper handelt, kann es von Vor- 
teil sein, in dem betreffenden Objekt eine Ausnehmung, Ver- 
tiefung od.dgl. vorzusehen, die dann die Einbettmasse oder 
die harten Korper oder nach dem Ausharten der Einbettmasse 
beide zusammen mit oder ohne Unterlage aufnimmt., 

In weiterer Ausge&taltung des Verfahrens sieht die Erfindung 
vor, dafl die harten Korper zunachst auf einem Trager angeord- 
net und dann mittels des Tragers in die Einbettmasse einge- 
bracht werden. Di^'j ermtiglicht es in einfacher und zweckmaBi- 
ger Weise die harten Ktfrper so einander zuzuordnen, wie es 

-31- 
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fiir das Einbetten in die Einbettmasse erwiinscht oder von Vor- 
teil ist. Der Trager kann starr oder aber auch flexibel sein. 
Letzteres ist u.a. dann von Vorteil, wenn eine nicht ebene 
FISche erzeugt werden soil, z.B. eine zylindrische Flache. 

Eine vorteilhafte Vorrichtung zur Durchfuhrung des erlauter- 
ten Verfahrens kennzeichnet sich gemaB der Erfindung durch 
eine Auflage fur die Anordnung der harten Korper vor ihrem 
Einbringen in die Einbettmasse und durch einen die Auflage 
begrenzenden, relativ zu ihr verschiebbaren Rahmen od.dgl. 
Die Auflage und das mit der Einbettmasse versehene Objekt 
sind zur Durchfuhrung des Einbettvorganges gegeneinand.er be- 
wegbar, zweckmafiig unter Verwendung einer Fiihrung, wobei der 
verschiebbare Rahmen die harten K6rper bis zum Eindringen in 
die Einbettmasse in der gegebenen Anordnung halt. 

Die Auflage kann starr oder flexibel sein. Im letztgenannteh 
Fall kann sie wahrend der Anordnung der Garten Korper auf 
ihr auf einer ebenen oder auch gekriimmten Abstiitzung auf ru- 
hen . 

Die Erfindung sieht weiterhin einen vorzugsweise flexiblen 
oder biegsamen Trager fiir die harten KSrper vor ihrem Ein- 
bringen in die Einbettmasse vor. Ein solcher eignet sich ins- 
besondere fiir die Herstellung von harten Oberf lachen mit von 
der Ebene abweichender Form, z.B. einer zylindrischen Form. 

-12- 
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In einem solchen Fall 1st der Trager Oder eine Auflage zweck- 
maflig wenigstens auf einer Seite mit einer Kleberschicht ver- 
sehen, welche die harten Korper in der gewiinschten Anordnung 
beim Einbringen in die Einbettmasse und bis zum Erharten der 
letzteren festhalt. Eine solche Kleberschicht lafit sich auch 
bei einer Auflage Oder einem Trager anderer Art, so einer 
starren Auflage Oder einem starren Trager, vorsehen. Es kann 
dann ein die Auflage umgebender Rahmen entf alien bzw. ein 
solcher ist nur so lahge der Auf lage zugeordnet, bis die 
harten KQrper darauf in der gewiinschten Weise angeordnet 
sind. Er kann dann abgenommen werden, worauf sich die Auflage 
mit den durch die Klebung gehaltenen harten Korpern frei 
handhaben oder auch in einer gef uhrten Bewegung auf : ein mit 
der Einbettmasse versehenes Objekt auflegen laGt. Nach dem 
Hartverden der Einbettmasse kann die Auflage mit der Kleber- 
schicht im Bedarfsfall leicht abgezogen werden. Das gleiche 
gilt fur einen entsprechenden Trager. 

Die Erfindung eignet sich zur Herstellung von harten Flachen 
an oder auf Gegenst&nden der verschiedensten Art, insbeson- 
dere ftir Werkstiicke der industriellen Technik, Maschinenteile 
od.dgl, und umfafit auch solche gem&fl dem erf indungsgeraaBen 
Verfahren hergestellte bzw, danach mit harten Flachen ausge- 
riistete Gegenstande, ferner solche, bei denen Telle harter 
Flachen in solcher Weise hergestellt sind, namentlich bei Re- 
paraturen. 

-13- 
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Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfindung er- 
geben sich aus der nachstehenden ErlMuterung von Ausfiihrungs- 
beispielen, aus der zugehorigen Zeichnung und aus den An- 
sprtichen. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Schnitt durch ein Element gemaB der Erfindung 
nach der Linie I - I in Pig. 2, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf einen Teil des Elements, 

Fig. 3 einen der Fig. 1 entsprechenden Schnitt durch ein 
Element in abgewandelter Ausftihrung, 

Fig. 4 einen Ausschnitt aus einem mit einer harten Flache 
ausgestatteten Gegenstand in groflerem Maflstab, 

Fig. 5 eine Draufsicht auf einen mit einer harten Flache 
versehenen Maschinenteil/ 

Fig. 6 einen Schnitt nach der Linie VI - VI in Fig. 5, 

Fig. 7 eine Ausfiihrung einer Vorrichtung gemSfl der Erfin- 
dung iro Schnitt , 

Fig. 8 eine weitere Ausf lihrungsform der Vorrichtung, 

Fig. 9 eine abgewandelte Ausfiihrung der Vorrichtung und 

Fig. 10 einen Gegenstand vor der Fertigstellung einer harten 
Flache im Teilschnitt. 

-14- 
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Die Fig. 1 und 2 zeigen einen Teil eines nach dem Verfahren 
gemaS der Erfindung her ges tell ten Elements E. In einer aus- 
geharteten Einbettmasse 2, die z.B. ein Epoxidhart oder ein 
Polyesterharz ist, ggfs. mit Zusatz von Bronze- oder Stahl- 
pulver, sind Kugeln 1 gleicher Form und Grofle gehalten, die 
eine HSrte von 65 bis 68 Rockwell C haben. Es kann sich z.B. 
urn Walzlagerkugeln handeln. Diese Kugeln sind auf einera Teil 
ihrer Hohe nach dem ErhSrten der Einbettmasse abgeschlif f en , 
so dafl sich eine Vielzahl von einander benachbarten Stirn- 
flachen 3 (Fig. 2) ergibt, die in ihrer Gesamtheit die har- 
te Oberflache des Elements F bilden. 

Bei der Ausfuhrung nach Fig. 1 weist das Element E unter den 
Kugeln 1 noch einen nur von der Einbettmasse 2 gebildeten 
Bereich. auf, dessen Hohe dem jeweiligen Bedarfsfall ent- 
sprechend gev/ahlt vrerden kann. 

Bei der Ausfuhrung nach Fig. 3, die im ubrigen derjenigen 
nach Fig. 1 und 2 entspricht und bei der die Teile mit den- 
selben Bezugszif f ern bezeichnet sind, fehlt ein solcher un- 
terer Bereich. 

Ein Element E der erlSuterten Art kann z.B. durch Kleben oder 
auch durch Einklemraen oder auf andere geeignete Weise an ei- 
nem Maschinenteil festgelegt sein. Dadurch kann beispiels- 
weise eine in einem Grundkorper G angeordnete harte Fiihrungs- 
bahn B ftir den Schlitten einer Werkzeugmaschine gebildet 
sein, wie Fig. 5 und 6 veranschaulichen . 

-15- 
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Statt durch Einsetzen eines vorgef ertigten Elements kann 
eine solche Fiihrungsbahn oder eine sonstige harte Flache 
an einem Gegenstand auch unmittelbar an diesem hergestellt 
sein. Wird z.B. Fig. 4 als Schnitt durch eine Fuhrungsbahn 
Shnlich derjenigen nach Fig. 5 und 6 entlang der Mittelebene 
von eingebetteten Kugeln aufgefaflt, so ist erkennbar, daB di 
Kugeln 1 sich auf dem Grund 4 einer Ausnehmung des Maschinen 
teils G absttttzen und von einer Einbettmasse 2 umgeben sind. 
Nach dem ErhSrten der letzteren sind die Kugeln von der 
strichpunktiert angedeuteten ursprtinglichen H6he H (Durch-" 
messer) auf die endgilltige H6he h durch Schleifen Oder einen 
anderen Bearbeitungsprozefl abgetragen worden. Dadurch ergibt 
sich aus der Vielzahl der einzelnen StirnflSchen 3 dieser 
abgetragenen Kugeln 1 insgesamt die harte Flache F als Fiih- 
rungsbahn od*dgl., wobei die dazwischenliegenden Bereiche 
der Einbettmasse, die an der Oberseite noch in Erscheinung 
treten, gering sind. In Fig. 2 ist dies zur besseren Veran- 
schaulichung ilbertrieben dargestellt. Die abgearbeitete 
Hc3he H - h kann insbesondere im Bereich von 25 .bis 50 % lie- 
gen. 

Die Herstellung einer harten Flache F, etwa der in Fig. 4 im 
Endzustand wiedergegebenen Art, wird anhand der Fig. 7 er- 
lautert, die zugleich eine zweckmaBige Vorrichtung zur Durch- 
fuhrung des Verfahrens zeigt. In dem Gegenstand G, der mit 
der harten FISche versehen werden soli, ist zunSchst durch 
einen Ublichen Bearbeitungsvorgang oder auch durch sonstige 
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Formgebung, etwa durch GieBen, eine Ausnehmung A vorgesehen 
worden, die in Richtung senkrecht zur Zeichenebene eine ge- 
wunschte Lange haben kann. Die Vorrichtung weist auf einem 
Untersatz 5 od.dgl. eine z.B. aus Stahl oder einem anderen 
Material bestehende Auflage 6 auf , die von eineiu Rahmeri 7 
umgeben ist. Die Auflage 6 und der Rahmen 7 haben zweck- 
maBig annahernd dieselben Abmessungen wie die Ausnehmung A 
bzw. wie der mit der harten Flache versehende Bereich am 
Gegenstand G. Der Rahmen 7 ist in Richtung der Pfeile P1 
verschiebhar, wird aber, solange in dieser Richtung keine 
Kraft auf ihn wirkt, durch Reibschlufi oder zusatzliche Mit- 
tel am Untersatz 5 gehalten. In der Ausgangslage steht der 
Rahmen 7 um einen solchen Betrag iiber die Oberseite der 
Auflage 6 vor, da£ seine Innenseiten eine Randbegrenzung fur 
die auf der Auflage 6 anzuordnenden harten Korper, nament- 
lich Kugeln 1 bilden. Die Kugeln werden vorteilhaft so ange- 
ordnet, daB sie sich jeweils untereinander beriihren. Es wird 
nun in den Grund der Ausnehmung A des Gegenstandes G eine 
Einbettmasse 2, z.B. ein Kunstharz, eingebracht, etwa durch 
Aufstreichen der eine entsprechende Konsiistenz aufweisenden 
Masse mit einem Kammspachtel . Sodann wird der Gegenstand G, 
der ggfs. von einem vertikal an einer Fuhrung verschiebbaren, 
nicht dargestellten Schlitten od.dgl. gehalten ist, in Rich- 
tung der Pfeile P2 abwarts bewegt. Dabei legen sich die neben 
der Ausnehmung A liegenden Flachen 8 auf die Oberseite des 
Rahmens 7 auf und verschieben diesen mit nach unten, so dafl 
die Kugeln 1 in die Ausnehmung A hineingef uhrt und in die 
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Einbettmasse 2 eingedrilckt werden, die die Kugeln dabei vSllig 
umschliefit. Die Telle k6nnen dann in dieser Lage verbleiben, 
bis die Einbettmasse ausgehartet ist. Wird dann der Gegen- 
stand G abgenommen, bleibt die Auflage 6 zuriick, wahrend die 
ausgehSrtete Einbettmasse mit den Kugeln fest an dem Gegen- 
stand G sitzt. Hierauf kann das Abarbeiten der Kugeln durch 
Schleifen od.dgl. erfolgen, so dafl sich etwa der Zustand 
nach Fig. 4 ergibt. Es ist natiirlich auch mdglich, den Gegen- 
stand G bei dem erlauterten Vorgang feststehen zu lassen und" 
stattdessen den Untersatz 5 mit der Auflage 6 und dem Rahmen 7 
an einer strichpunktierten PUhrung 9 aufwSrts zu bewegen, 
etwa nach Art eines Hubtisches od.dgl. 

In Fig. 8 ist eine Vorrichtung dargestellt, bei der die Ku- 
geln 1 Oder andere harte KSrper viederum auf einer Auflage 16 
angeordnet werden konnen, wobei diese von einem Rahmen oder 
einer Einfassung 17 zur seitllchen Begrenzung umgeben ist. 
Diese Einfassung 17 kann relativ zur Auil?.ge 16 verschiebbar 
oder auch feststehend sein. Urn die auf der Auflage 16 ange- 
ordneten Kugeln 1 an diejenige Stelle zu UberfUhren, an der 
sie in die Einbettmasse eingefiigt werden, insbesondere auf 
dem mit der harten FlSche auszustattenden Gegenstand selbst, 
ist ein Trager 11 vorgesehen, z.B. eine Metall- oder Kunst- 
stoffplatte, die auf einer Seite mit einer Kleberschicht 12 
versehen ist. Diese Kleberschicht 1st zweckmafiig ein beid- 
seitig mit einem Kleber beschichtetes Blatt, das somit auf 
dem Trager festgelegt und bei Bedarf auch wieder von diesem 
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abgezogen werden kann. Mit der freiliegenden Seite der Kle- 
berschicht 12 konnen die Kugeln 1 in der gegebenen Anord- 
nung von der Auflage 16 abgehoben und zur Stelle der weite- 
ren Verwendung gebracht werden- 

Die Ausfiihrung der Vorrichtung nach Fig. 9 unterscheidet 
sich von derjenigen nach Fig. 8 im wesentlichen dadurch, 
dafi hier ein Trager 13 mit einer zumindest auflenseitig 
selbstklebenden Schicht 12 auf der Auflage 16 lose Aufnahme 
findet, derart, dafl er nach dem Aufbringen der Kugeln 1 zu- 
sammen mit diesen herausgenommen und an die Verwendungsstel- 
le gebracht werden kann. Uio das Herausnehmen zu erleichtern, 
kann die Einfassung 17 wenigs tens auf einer Seite abnehmbar 
sein. 

Die Trager 11 und 13 konnen auch flexibel sein, z.B. aus ei- 
heia Gummituch Oder einer Kunststof f-Folie bestehen, derart, 
dafl sie sich einer von der ebenen Form abweichenden Gestalt 
eines Gegenstandes anpassen konnen, der mit der harten Ober- 
flache ausgestattet werden soil. Dies kann z.B. eine Welle W 
Oder ein anderer zylindrischer Oder eine sonstige Raumform 
aufweisender Gegenstand sein, der zunachst mit einer geeig- 
neten, Menge an Einbettraasse 2 beschichtet wird, worauf dann 
die durch die Klebung ISsbar am flexibel oder biegsamen Tra- 
ger 11 bzw. 13 befindlichen Kugeln 1 darin eingedruckt wer- 
den kttnnen. 
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Es fallt auch in den Rahmen der Erfindung, dafi ein starrer 
TrSger vorhanden ist, der die gewunschte Raumform aufweist, 
etwa Zylinderform, wobei die Auflage fur die Kugeln ent- 
sprechend geformt ist. Auch kann es zweckmaflig sein, eine 
der Form des betreffenden Gegenstandes entsprechend gestal- 
tete Auflage zusammen mit einem flexiblen TrSger vorzusehen 
und zu verwenden. 

Alle in der vorstehenden Beschreibung erwShnten bzw. in der . 
Zeichnung dargestellten Merkmale sollen, sofern der bekann- 
te Stand der Technik es zulaflt, fiir sich allein Oder auch in 
Korobinationen als unter die Erfindung fallend angesehen wer- 
den. 
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